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54 BOTTLE SLEEVING PROCESS AND MACHINE FOR IMPLEMENTING THE 
PROCESS 

57 The bottle sleeving process according to which the sleeve is opened by gripping it 
laterally with two suction cups, the sleeve is taken up with two pincer and stretcher units to 
squeeze the edge of the sleeve between each pincer and each stretcher, the sleeve is 
completely opened, the sleeve is lowered onto the bottle as far as the position provided for the 
sleeve and the stretchers and pincers are removed, characterised in that after the sleeve (M) 
has been pulled onto the bottle (B) as far as the position provided, the position of the pincers 
(PI, 1*2) is maintamed with respect to the sleeve (M), the stretchers (El, E2) are lowered by 
the mterval between the sleeve (M) and the bottle (B), and, after extraction of the stretchers 
(El, E2), the pincers (P 1 , P2) are lowered. 
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PROCEDE DE MANCHONNAGE DE BOUTEILLES ET MACHINE POUR LA MISE EN OEUVRE DU PROCEDE. 




Le precede de manchonnage de bouteilles selon le- 

quel on ouvre le manchon en le prenant lateralement par 
deux ventouses, on reprend le manchon avec deux unites a 
pince et 6tireur pour serrer le bord du manchon entre cha- 
que pince et chaque etireur. on ouvre completement le man- 
chon, on descend le manchon sur la boutellle jusqu'a 
Templacement pr6vu pour le manchon et on degage les eti- 
reurs et les pinces, caracterise en ce qu'apres avoir tire le 
manchon (M) sur la bouteille (B) jusqu'a Templacement pr6- 
vu. on maintient la position des pinces (P1, P2) par rapport 
au manchon (M), on descend les etireurs (El, E2) de I'inter- 
valle entre le manchon (M) et la bouteille (B), apres extrac- 
tion des etireurs (El, E2), on fait descendre les pinces (PI . 
P2). 
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La presente invention concerne un precede de man- 
chonnage de bouteilles selon lequel on ouvre le manchon en le 
prenant lateralement par deux ventouses, on reprend le man- 
chon avec deux unites a pince et etireur pour serrer le bord 
5 du manchon entre chaque pince et chaque etireur, on ouvre 
completement le manchon, on descend ie manchon sur la bou- 
teille jusqu'a 1 ' emplacement prevu pour le manchon et on de- 
gage les etireurs et les pinces. 

L' invention concerne egalement une machine pour 

10 le manchonnage de bouteilles comprenant une alimentation en 
manchons, une arrivee et une sortie de bouteilles, un tambour 
de manchonnage recevant les bouteilles et les manchons pour 
les placer sur les bouteilles en procedant par cinematique 
continue entre 1' entree des bouteilles dans le tambour et 

15 leur sortie, le tambour comprenant des equipements de man- 
chonnage repartis a sa peripherie et ayant chacun un plateau 
pour recevoir une bouteille a revetir, deux ecarteurs pour 
prendre le manchon dans le poste de distribution et I'ouvrir, 
deux unites pince-et ireur pour entrer avec 1' etireur dans le 

20 manchon ouv.ert et en saisir le bord inferieur puis ecarter le 
manchon par Inaction des deux unites, les unites pince- 
etireur etant mobiles vert icalement par rapport au tambour 
entre une position de prise du manchon et une position de 
placement de celui-ci sur la bouteille. 

25 L' invention concerne le dom.aine des manchons pla- 

ces sur des bouteilles ou recipients analogues dans des li- 
gnes d' embouteillage . Ces manchons remplacent les etiquettes 
collees. lis sont generalement en une matiere retractable ou 
etirable et sont fabriques sous la forme d' une gaine continue 

30 munie de 1' impression des manchons. Cette gaine, enroulee a 
plat, est devidee et coupee a la langueur chaque fois d' un 
manchon. Chaque manchon est repris dans une machine de man- 
chonnage qui I'enfile sur la bouteille, le positionne puis se 
degage du manchon pour le laisser revenir elast iquement sur 

35 la bouteille s' il s'agit d'un manchon en matiere etirable. Si 
la matiere est retractable, on soumet le manchon a une breve 
action de la chaleur pour le retracter et bien le fixer sur 
la bouteille. 
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Actuellement ^ la technique du manchonnage utili- 
sant des manchons etirables est delicate a mettre en ceuvre 
car I'accrochage du manchon sur la bouteille utilise la dif- 
ference d' adherence d'une part entre le manchon et la surface 
5 de la bouteille et d' autre part celui entre le manchon et 
I'etireur, sachant que la force d' adherence entre le manchon 
et la bouteille doit etre superieure a la force d' adherence 
entre le manchon et I'etireur. 

Bien que le procede connu se resume a une notion 

10 theorique aussi simple, la pratique est beaucoup plus compli- 
quee car elle necessite la prise en compte de parametres de 
f onct ionnement qui n' apparaissent pas dans cette definition 
generale. Ainsi, suiVant que les bouteilles sont seches ou 
humides, 1' adherence du manchon sur la bouteille sera diffe- 

15 rente. Comme 1' adherence entre I'etireur et le manchon sera 
la meme^ puisque 1' adherence manchon/bouteille est imposee 
par la nature des choses (nature de la bouteille, etat de 
surface, bouteille humide, mouillee ou seche, matiere consti- 
tuant le manchon), il faut done jouer sur 1' autre terme du 

20 rapport, c*est-a-dire 1' effort de traction est engendre par 
le frottement entre I'etireur et le manchon. Or, ce frotte- 
ment depend en grande partie de la surface de I'etireur. On 
reduira done cette surface suivant les conditions a realiser. 

Un premier inconvenient de cette situation est 

25 qu' il faut un etireur, c'est-a-dire uns surface definie pour 
ne pas deplacer le manchon au moment de 1' extraction de 
1 etireur . 

II convient de remarquer de maniere plus precise 
que le manchon regu par les deux unites pince-etireur , diam.e- 

30 tralement opposees par rapport a I'axe de la bouteille, est 
d'une part serre entre 1' etireur et la pince et d' autre part, 
ecarte pour offrir une section legerement plus grande que la 
section de la bouteille. Apres le positionnement du manchon 
sur la bouteille, on libere le bord du manchon en ecartant 

35 les deux pinces ce qui permet d'extraire les. etireurs en les 
faisant descendre. Mais si a ce moment, I'accrochage entre 
les etireurs et la surface interieure du manchon est supe- 
rieur a la resultante des forces d' accrochage du manchon sur 
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la bouteille; le manchon risque d'etre entraine meme legere- 
ment. Or, cet entrainement decale le positionnement du man- 
chon et peut meme le defcrmer. 

Pour eviter cet inconvenient, il faut realiser et 
5 utiliser pour chaque type -de bouteille, des unites pince- 
etireur differentes, definies en fonction des differents 
coefficients de friction particuiiers que I'on rencontrera 
entre la surface de la bouteille et la surface interieure du 
manchon ou entre les etireurs et le manchon. 

10 Cela signifie que suivant le type de bouteille a 

manchonner et le type de manchon, il faudra modifier les uni- 
tes etireur/pince de la machine. Une telle modification, meme 
si ces unites sont installees par des moyens de serrage rapi- 
des sur la machine, entraine toutefois un certain temps 

15 d' immobilisation non negligeable. 

La presente invention a pour but de remedier a 
ces inconvenient s et se propose de developper un procede et 
une machine de manchonnage permettant de placer des manchons 
de maniere tres precise sur des bouteilles quelle que soit la 

20 nature des bouteilles, leur etat de surface et notamment leur 
degre d'humidite, sans risquer de deteriorer 1' aspect donne 
au produit final par un manchon mal place ou deforme. 

A cet effet, 1' invention concerne un procede du 
type defini ci-dessus caracterise en ce qu'apres avoir tire 

25 le manchon sur la bouteille jusqu'a 1 ' emplacement prevu, on 
maintient la position des pinces par rapport au manchon, on 
descend les etireurs de I'intervalle entre le manchon et la 
bouteille, apres extraction des etireurs, on fait descendre 
les pinces . 

30 Ce procede tire profit de I'accrochage plus grand 

du manchon contre la surface de contact de la pince que 
I'accrochage du manchon sur la face de la cuillere de 
I'etireur. Le mouvement de manchonnage puis d' extraction des 
deux etireurs diametralement opposes ne fait nullement inter- 

35 venir I'accrochage du manchon sur la bouteille c'est-a-dire 
la friction de cet accrochage et par suite la force engendree 
par cette friction. Cela permet de manchonner des bouteilles 
quel que soit leur etat de surface sec, humide ou mouille 
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suivant les conditions de preparation des bouteilles a garnir 
d' un manchon. Cela limite egalement I'outillage a un seul 
type et une seule dimension d' unites et ireur /pince par taille 
de bouteille et permet d'utiliser pratiquement sans disconti- 
5 nuite la machine de manchonnage pour placer des manchons dif- 
ferents sur des bouteilles differences (neanmoins de memes 
dimensions) .On supprime ainsi le temps mort lie a la neces- 
saire transformation de la machine, temps qui doit etre comp- 
te en double puisqu' il y a 1 ' installation des etireurs et 

10 leur demontage pour une nouvelle installation en cas • de nou- 
veau changement de manchon ou de bouteille. 

II est a souligner que 1' expression « etireur » 
utilisee pour distinguer une piece de I'outillage de la ma- 
chine a manchonnage est un terme conventionnei ne prejugeant 

15 pas de la nature de la matiere du manchon qui sera pose. Ain- 
si, le meme outillage forme des pinces et « etireurs » per- 
mettra de manchonner des bouteilles a la fois avec des 
manchons etirables et des manchons ret ractables - 

De maniere surprenante, comme 1' ecartement des 

20 pinces est fixe et correspond a 1' ecartement maximum, neces- 
saire au passage du manchon sur une bouteille, on reduit glo- 
balement la largeur necessaire a chaque outillage sur la 
peripherie du tambour de la machine a manchonner. Cela permet 
soit de reduire la taille du tambour pour un meme rendement 

25 (nombre de bouteilles par unite de temps) ou inversement 
d'augmenter le nombre d' outillages du tambour et par suite 
d' augmenter le rendement en conservant les dimensions de la 
machine . 

Ce gain de place sur le tambour est important, de 
30 I'ordre de 30 a 50% et le rendement de la machine a vitesse 
de rotation egale est augmente d'autant, c'est-a-dire de 30 a 
50% ce qui represente une augmentation considerable. 

L' invention s' applique egalement a une machine de 
manchonnage mettant en oeuvre le procede defini ci-dessus, 
35 cette machine etant caracterisee en ce que dans chaque unite, 
les pinces sont fixes en ecartement et sont reglees dans une 
position leur permettant de passer par dessus la bouteille, 
les etireurs sont mobiles en ecartement entre une position 
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rapprochee pour la reception du manchon ouvert et une posi- 
tion ecartee, de serrage dans laquelle les etireurs pressent 
le bord du manchon centre les pinces. 

Le procede et la machine selon 1' invention peu- 
vent utiliser des manchons meme peu etirables, c'est-a-dire 
dont la taille est voisine de leur taille definitive sur la 
bouteille qu'ils sont destines a habiller ainsi que des man- 
chons re tract able s . 

Suivant une caracteristique avantageuse de la ma- 
chine, les pinces et les etireurs sont montes sur des colon- 
nes de guidage portees par le tambour. 

Selon 1' invention, le mouvement d'ouverture ou de 
fermeture des etiqueteurs est commande par un verin, 

Enfin, un chemin de came fixe est prevu au niveau 
du tambour et les pinces et etireurs sont munis de cames cor- 
respondant a celles du chemin de came pour permettre la com- 
mande du mouvement des outillages lors de la rotation du 
tambour. 

La presente invention sera decrite ci-apres de 
maniere plus detaillee a I'aide des dessins annexes dans les- 
quels : 

Les figures lA-lG montrent differentes etapes du 
procede selon 1' invent ion . 

La figure 2 est une demi-vue schematique, en 
perspective, generale d' une unite etireur /pince . 

La figure 3 est une vue schematique de face d' une 
unite etireur/ pince. 

Selon les figures lA-lG, le procede de manchon- 
nage de bouteilles consiste a prendre un manchon M, arrivant 
a plat et coupe d'une gaine (direction D) entre deux ventou- 
ses laterales VI, V2 qui se rapprochent contre le manchon 
(Fleche F) . 

Apres avoir saisi le manchon M, les ventouses VI, 
V2 s'^ecartent (fleches E) (figure IB) pour ouvrir au moins 
part iellement le manchon M. 

Les ventouses VI, V2 accrochent le manchon de 
preference dans sa partie superieure. 
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Puis, on place le manchon M dans un outillage 
compose de deux pinces PI, P2 et de deux etireurs associes 
El, E2. Get outillage PI, P2, El, E2 s'introduit par en des- 
sous dans le manchon M ecarte par les ventouses VI, V2 . Les 
5 pinces PI, P2 sont d'ecartement fixe mais les etireurs El, E2 
sont d'ecartement variable. A la figure IC, pour faciliter 
1' introduction des etireurs El, E2 dans le manchon, ceux-ci 
sont rapproches et ecartes des pinces PI, P2 . 

Les operations decrites ci-dessus se deroulent 

10 dans un emplacement de manchonnage a la peripherie d'un tam- 
bour de manchonnage. A ce moment la bouteille B est deja ar- 
rivee dans 1 ' emplacement a la peripherie du tambour. 

Au cours de la phase suivante (figure ID), on 
prend le manchon avec les etireurs El, E2 en les ecartant 

15 pour pincer le bord inferieur du manchon M centre les pinces 
PI, P2. Le manchon M est alors completement etire a sa taille 
maximale necessaire pour sa mise en place sur la bouteille B. 

Dans I'etape representee a la figure IE, 
1' outillage forme des pinces PI, P2 et des etireurs El, E2 

20 portant le manchon M a ete descendu sur la bouteille B jus- 
qu'a 1 ' emplacement prevu pour le manchon M. Ce manchon M est 
represente schemat iquement comme ecarte par rapport au corps 
de la bouteille B. En fait, comme il s'agit generalement de 
manchons etirables, le manchon M est plaque contre le corps 

25 de la bouteille B sauf a I'endroit ou les pinces le separent 
du corps - 

Puis dans I'etape suivante, on maintient en place 
( verticalement ) les pinces PI, P2 qui restent appliquees con- 
tre le bord inferieur du manchon H mais on extrait par en 
30 dessous, les etireurs El, E2 (fleche). 

Au cours de ce mouvement, le manchon M reste ac- 
croche aux pinces PI, P2 par simple effet d' adherence alors 
que les etireurs glissent de I'intervalle entre le bord infe- 
rieur du manchon M et la bouteille B et s' en degagent . 
35 Enfin, dans la derniere etape (figure IG) , on 

descend egalement les pinces PI, P2 , 

Le mouvement du tambour se poursuit, la bouteille 
munie de son manchon est evacuee et a la fin du cycle. 
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1 ' outil iage .remonte dans la position representee a ia figure 
IC pour reprendre le manchon suivant et recommencer un cycle 
de mise en place du manchon. 

La figure 2 montre la forme d' une pince et d' un 
5 etireur faisant partie d' un outillage selon 1' invention. 

L'etireur E est forme d'un support ElO ayant un 
bord Ell, incurve selon un arc de cercle cor respondant sensi- 
blement a une section legerement superieure a la section 
d' une bouteille. 

10 Ce support ElO porte une cuillere en forme de 

morceau de cylindre E12 a bords arrondis. Cette cuillere E12 
sert a porter le bord inferieur du manchon (non represente) 
et a permettre son pincement. La pince P est une piece rec- 
tangulaire d' une certaine epaisseur dont le bord actif incur- 

15 ve PIO est muni d'^une garniture adherente tel qu'un 
revetement de caoutchouc, de fagon a bien s'accrocher au man- 
chon presse par la cuillere E12 et surtout retenir le manchon 
pendant I'extraction de I'etireur (figure IF). 

La figure 2 montre egalement tres schema tiquement 

20 le mouvement possible de ces deux parties d' outillage, a sa- 
voir le mouvement vertical V de la pince (pas de mouvement 
horizontal) et le mouvement a la fois vertical V et horizon- 
tal H que peut executer 1^ etireur pour se rapprocher ou 
s'ecarter de la pince P. 

25 La figure 2 montre egalement la section S du 

corps d'une bouteille. 

L' outillage tel que decrit est dedouble symetri- 
quement par rapport a la bouteille. Cette autre partie n'est 
pas representee. 

30 La figure 3 montre schemat iquement la structure 

d'un emplacement de manchonnage a la peripherie d'un tambour 
de machine de manchonnage. 

Get outillage se compose de deux pinces PI, P2 
mobiles en translation verticale sur des colonnes de guidage 

35 CI, C2 mais fixes en ecartement. Ces pinces sont associees a- 
des etireurs El, E2 mobiles egalement vert icalement le long 
de colonnes Cll, C12 distinctes de preference des colonnes 
CI, C2 de deplacement et de guidage des pinces PI, P2 de ma- 
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niere a permettre un mouvement de deplacemen t independant 
dans la direction verticale pour les etireurs El, E2 . 

Ces etireurs sont portes par un chassis C et peu- 
vent egaiement se deplacer dans la direction horizontale par 
5 rapport au chassis. La commande du mouvement des etireurs El, 
E2 dans la direction horizontale est faite de preference par 
un verin agissant sur les deux etireurs El, E2 . 

Le mouvement vertical des pinces PI, P2 et celui 
des etireurs El, E2 sont de preference commandes par des ga- 
10 lets suiveurs de came portes par les pinces PI, P2 ou un or- 
gane qui les associe et par le chassis C des etireurs El, E2 . 

La figure 3 montre egaiement tres schemat iquement 
la forme des cuilleres E12, E22 des etireurs El, E2 . 

Alors que le bord actif Pll, P21 des deux pinces 
15 PI, P2 est en une matiere a forte adherence et resistant aux 
conditions d' utilisation de I'outillage (humidite, chaleur, 
etc.), les etireurs El, E2 et en particulier leurs cuilleres 
E12, E22, sont de preference realises en acier inoxydable 
tres lisse, pour favoriser le degagement des cuilleres E12, 
20 ■ E22 des etireurs de 1' intervalle entre le bord inferieur ..du 
manchon et la bouteille sur laquelle le manchon vient d'etre 
place . 
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REVENDICATIONS 
1°) Procede de manchonnace de bouteilles selon lequel 

- on ouvre le manchon en le prenant lateralerrient par deux 
ventouses , 

5 - on' reprend le manchon M avec deux unites a pince et eti- 
reur pour serrer le bord du manchon entre cheque pince et 
cheque etireur 

- on ouvre completement le manchon M, 

- on descend le manchon sur la bouteille jusqu'a 
10 1 ' emplacement prevu pour le manchon et on degage les eti- 

reurs et les pinces, 
caracterise en ce que 

- apres avoir tire le manchon M sur la bouteille B jusqu'a 
1' emplacement prevu, 

15 * on maintient la position des pinces ?1^ P2 par rapport 

au manchon M, 

* on descend les etireurs El, E2 de 1' intervalle entre le 
manchon M et la bouteille 

- apres extraction des etireurs El, E2, on fait descendre 
20 les oinces PI, P2 . 

2"^ } Machine pour le manchonnage de bouteilles comprenant 
une alimentation en manchons M, 

- une arrivee et une sortie de bouteilles, 

25 - un tambour de manchonnage recevant les bouteilles et les 
manchons pour les placer sur les bouteilles en procedant 
par cinematique continue entre 1' entree des bouteilles 
dans le tambour et leur sortie, 

le tambour comprenant des equipements de manchonnage re- 
30 partis a sa peripherie et ayant chacun 

* un plateau pour recevoir une bouteille a revetir B, 

* deux etireurs El, E2 pour prendre le manchon M dans le 
Doste de distribution et I'ouvrir 

* deux unites pince-etireur PI, P2 pour entrer avec 
35 I'enireur dans le manchon ouvert et en saisir le bord 

inferieur puis ecarter le manchon M par 1' action des 
deux unites. 
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* les unites pince-etireur etant mobiles vert icalement par 
rapport au tambour entre une position de prise du man- 
chon et une position de placement de celui-ci sur la 
bouteille, 
caracterisee en ce que 

- dans chaque unite, les pinces PI, P2 sont fixes en ecarte- 
ment et sont reglees dans une position leur permettant de 
passer par dessus la bouteille B, 

- les etireurs El, E2 sont mobiles en ecartement entre une 
position rapprochee pour la reception du manchon M ouvert 
et une position ecartee, de serrage dans laquelle les eti- 
reurs pressent le herd du manchon M centre les pinces. 



3"") Machine selon la revendication 2, 

caracterisee en ce que les pinces PI, P2 et les etireurs El, 
E2 sont montes mobiles en translation verticale sur des co- 
lonnes de guidage CI, C2, Cll, C12. 

4°) Machine selon la revendication 2, 
caracterisee en ce que 

chaque equipement de manchonnage comporte un verin pour com- 
mander le mouvement de serrage et de desserrage des etireurs . 



5°) Machine selon la revendication 2, 
caracterisee en ce qu' 

elle comporte des chemins de came, fixes et les pinces et 
etireurs sont munis de came cooperant avec les chemins de 
came pendant la rotation du tambour. 
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Date cfach^vement de la rectiercha 

7 decembre 2000 



Examnateur 

Martinez Navarro, A 
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CATEGORIE DES DOCUMENTTS CITES 

X : partlculi^rement pertinent d tut seul 

Y : particun6remen1 pertinent en combinalson avec un 

autre document de la m6me cal^gorie 
A : arri6 re-plan technologique 
O : dtvulgalion non-^crite 
P : document intercalaire 



T : Ih^rie ou principe d la base de rinvention 

E : document de brevet b^n^lictant d'une date ani6fieure 

^ la dale de d6p0t et qui n'a 6t6 publi6 qu*d oette date 

de depot ou qu'd une date post6neure. 
D : dt6 dans la derr^ande 
L : cit6 pour d'autres raisons 

& : membre de la mdme famfne. document correspondant 
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